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LAMPIRAN
Lampiran 01. sample produk
Teknik :
Pengelasan 7
SMAW

ﬁ Prinsip Kerja

o Proses las elekiroda terbungkus

4
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< Iv_0_20240222160524

¥ Prinsip Kerja

4 * ProsesPemindahan Logam Cair

2 Pengkutuban pada Mesin Las
+ Arus listrik bolak-balik (AC)

Panas 50%

Ereicrode

‘Peralatan SMAW

1. Pemegang Elektroda (Stick Elektrode)

2. Tang Massa (Ground Clamp)

3. Kabel Las (welding Cables)
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‘Peralatcm SMAW

5. Penyambung Kabel

6. Bahan Induk

Syarat Ketentuan Bahan Induk

1. Jenis dan ukuran kawat las yang harus dipakai

2. Desain sambungan las yang harus dibuat

3. Bagaimana teknik pengelasan yang diperlukan dsb.

‘Peralutan SMAW

7. Elektroda

Misalnya : E 6013

AWSASTM: E

Alat bantu dan alat
keselamatan Kerja.

N
sikat kawat Palu las
Alat pemotongan ” Pahat tar ;au da
Oksi-Asetilin Mesin gerinda tangan at tangan, px n

o -
Kikir dan gergaji
tangan
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Alat Keselamatan Kerja
Pengelasan

YW

Sarung Tangan Jaket vt Sepaty
Kalit Pengaman
“Topang Tanpn | |+ sarung ~Jaket Las
dpegane Tangan
Pendek,

Topeng Las

Kacamata

v Shoes
bening

Dipegang

Tangan
Panjang

8 alds,

* 3 Lapisan Kaca
Pada Topeng
PO

S

>
Parameter Pengelasan

Arus listrik Kecepatan pengelasan
+Penggunaan arus yang terialu “Kecepatan pengelasan adalah
tinggi akan menyebabkan penet

rras. suatu variasi yang sangat penting
atau fusi terlalu besar ya

kadang-kadang menyebabkan

jebolnya sambungan las dan

daerah terpengaruh panas akan

lebih besar juga

dalam proses SAW karena akan
menentukan jumiah produk
pengelasan dan metallurgi lasnya

Diameter kawat elektroda
*Pengurangan diameter kawat

elekiroda dalam ini tanpa merubah
parameter lainnya akan

“Tegangan pengelasan akan
menentukan bentuk fusi dan
reinforcement Pertambahan

tegangan akan membuat lebar las

bertambah rata, lebar d:

an
penggunaan Fluksnya bertambah

besar pula

tekanan busur, yang
berarti penetrasi akan semakin
dalam dan lebar deposit semakin
berkurang.

Ketebalan lapisan Fluks

+ Ketebalan lapisan Fluks yang
digunakan dalam pengelasan
proses SAW juga mempengaruhi
bentuk dan kedalaman penetrasi
pengelasan

MACAM-MACAM
SAMBUNGAN LAS

A. Klasifikas

™

jenis las dan bentuk  B. Jenis-jenis sambungan las
alur dan bagian sambungan

(groove) Las Groove weld.
adaiah s yang dilakukan setelah
suaty alur yang sesuai disusun di
tepidua kan dil

a Sambungan Bunta (Bt jont)

Butt joint terdil dari dua bagian
logam

bead dietakkan i dua sudut
permukasn bagian part yang cetogonsl
schinggs pemampang dur bead adalah

Las Seam Pangeiasan o mana dua
bagian pelat dilas sepanjang
permukaan luar dari kedua logam

Jocged s
tardic dar dua bagian ditumpuk
pada bidang sejajar, kemudian
il pada kedua ujung masing-
masing.
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" POSISI PENGELASAN

*‘“ } '.Q ——
| -0 a

AT s

Langkah-Langkah
Menyiapkan Benda
Kerja
» Menyiapkan 2 buah bahan

Ipelat baja lunak ukuran 70 x
200 x 8 mm

_*
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» siapkan 2 buah bahan /pelat baja lunak ukuran

300 x 200 x 10 mm yang kedua sisi panjangnya
telah dibevel 30 derajat — 35 derajat.

4
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» Bgrsihkan bahan dan hilangkan sisi-sisi
tajomnya dengan kikir atau grinda

» Buat root face selebar 1 - 3mm dengan
menggunakan grinda dan kikir, dan
yakinkan bahwa kedua bevel tersebut
sama besar dan rata/sejojor satu sama
lainnya

> Buatlas catat sepanjang 10 - 15 mm pada keduaujung
bahan dan yakinkan bahwa kedua kepingan tersebut
rapat dan sejajar dengan jarak root gap 1 -3 mm.
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Istilah Didalam Kampuh Las

» Nomor 1 adalah Base metal/parent metal = logam yang
akan dan dilakukan proses p
Nomor 2 adalah Root gap = jarak antara dua benda yang
akan di las
Nomor 3 adalah Root face = bidang permukaan akar las
Nomor 4 adalah Angle of bevel = sudut bevel sebagian
Nomor 5 adalah Included angle = sudut kampuh
keseluruhan

Jenis Jenis CacatLas

Porosity Undercut

Latihan

1. Apa yang dimaksud dengan elektroda dalam
konteks
pengelasan SMAW?
a. Peralatan yang menghasilkan busu listrik
b. Lapisan pelindung pada logam
¢. Bahan pengisi yang dilelehkan selama
pengelasan

d. Mesin yang menghasilkan arus listrik

2. Bagaimana cara mengetahui bahwa arus pengelasan
yang
diatur pada mesin las sudah sesuai?
a. Melihat warna busur lstrik
b. Mengukur suhu logam
¢. Mengecek hasil pengelasan

d. Merasakan panas elektroda
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